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Señores miembros del jurado:  
Pongo a su disposición la tesis titulada “Aplicación del Just in time para mejorar la 
productividad en una línea de costura de la empresa Cititex, Lima-2017.” En 
cumplimiento a las normas establecidas en el Reglamento de Grados y títulos de la 
universidad “César Vallejo” para obtener el título profesional de Ingeniero Industrial.  
 El documento consta de siete capítulos: Capitulo I: Introducción, incluye los 
siguientes puntos: Realidad Problemática, Trabajos Previos, Formulación del 
Problema, Justificación del estudio, Hipótesis, Objetivos, Capitulo II: Método, 
incluye lo siguiente: Diseño de Investigación, Variables, Operacionalización, 
Población y Muestra, técnicas e Instrumentos de recolección de datos, validez, 
confiabilidad, Métodos de análisis de datos, Aspectos éticos y Desarrollo de la 
propuesta. Capítulo III: Resultados, Capítulo IV: Recomendaciones, Capítulo V: 
Conclusiones, Capítulo VI: Recomendaciones, Capítulo VII: Referencias 
bibliográficas y anexos.  
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La presente tesis tuvo como objetivo principal proponer la aplicación del Just in time 
en una línea de costura de la empresa CITITEX, lima-2017 para mejorar la 
productividad en el área de costura. La metodología de la investigación fue de tipo 
aplicada. El estudio se aplicó en el área de costura, en un total de 6 meses, de los 
cuales se tomó como muestra para el pre test los meses de abril, mayo y junio del 
2017; y para el post test se tomó lugar los meses de julio, agosto y septiembre bajo 
un diseño de investigación cuasi experimental. Los resultados de post test 
mostraron un incremento en la eficacia, eficiencia y productividad respecto a los 
resultados del pre test. Los resultados previos a la aplicación fueron de 85.08%, 
84.06% y 71.56% respectivamente; y los resultados post aplicación del JIT fueron 
90.02%, 89.9% y 80.95%. Se demostró que la aplicación del Just in time afecta 
positivamente al incremento de la productividad, mostrando un aumento del 9.36% 
respecto a la productividad antes de la implementación del estudio.  
Finalmente, la presente tesis ha demostrado que aplicando la metodología del Just 
in time en la empresa ha podido mejorar en el proceso de costura; si la empresa 
decidiera aplicar la metodología en el resto de las áreas de toda la empresa la 
productividad no solo mejoraría por área sino también en toda la empresa. Todo 
hace indicar que es un proyecto de mayor impacto; los tiempos que fueron 
estandarizados con la metodología de Just in time.  
 
 












The main objective of this thesis was to propose the application of just in time in a 
sewing line of the company CITITEX, Lima-2017 to improve productivity in the 
sewing area. The methodology of the research was of applied type. The study was 
applied in the sewing area, in a total of 24 weeks, of which the months of April, May 
and June of 2017 were taken as a sample for the pretest; and the implementation 
of the just in time took place in the months of July, August and September under a 
quasi-experimental research design. The results of the post test showed an increase 
in the effectiveness, efficiency and productivity with respect to the results of the pre-
test. The results prior to the application were 85.08%, 84.06% and 71.56% 
respectively; and the results after application of the JIT were 90.02%, 89.9% and 
80.95%. It was demonstrated that the application of Just in time positively affects 
the increase in productivity, showing an increase of 9.36% with respect to 
productivity before the implementation of the study. 
Finally, this thesis has shown that applying the Just in time methodology in the 
company has been able to improve in the sewing process; If the company decided 
to apply the methodology in the rest of the areas throughout the company, 
productivity would not only improve by area but also throughout the company. 
Everything indicates that it is a project of greater impact; the times that were 
standardized with the Just in time methodology. 
 
 











1.1. Realidad Problemática 
A nivel mundial, hoy en día en pleno siglo XXI el mercado enfrenta diversos 
cambios, donde las empresas están en la necesidad y obligación de alienar sus 
métodos de trabajos con el fin de ser más competitivos en el mercado. El Just 
in time es un método que nace en Japón y su aplicación radica principalmente 
en la empresa Toyota. La filosofía se basa en entregar los bienes a tiempo, con 
calidad y cantidad exacta, impulsando a desarrollar una industria de calidad. 
Todo ello debe estar acompañado del factor humano, la cual se considera un 
elemento importante para el desarrollo de la empresa. Empresas líderes en 
todo el mundo han adoptado esta nueva filosofía de gestión dando lugar a unos 
avances extraordinarios en materia de calidad, agilidad en las entregas y 
reducción de costos, Asimismo existen empresas en América latina que se 
enfocan en la productividad, pues cuentan con las herramientas tecnológicas 
para hacerlo; según datos del Fondo Monetario Internacional (FMI), en 2015 la 
productividad promedio en la región alcanza 15 mil 617 dólares per cápita y se 
encuentra lejos de los países que lideran el ranking global. 





A nivel internacional, en América Latina, la productividad no distingue entre 
países grandes o pequeños; por ello Chile es el país de la región con mayor 
índice de productividad, con 24 mil 170 dólares de producción per Cápita. Lo 
siguen Argentina y Uruguay, con niveles similares y en último puesto o menor 
productividad está en el país de Ecuador con una productividad de 11,839 
dólares (Mundo ejecutivo, 2015, p.1). Así mismo menciona Reaño (2012) que 
el sector textil es muy importante en muchas empresas, ya que demanda 
puestos de trabajo especializado, la cual implica calidad en sus fibras, 
algodón entre otras materias primas que son producidas para los países más 
importantes del mundo, sobre todo si son peruanas, es por ello que Perú se 
encuentra dentro los mejores en el índice de competitividad del ranking 
latinoamericana, compitiendo directamente con Chile, Colombia y México 
(p.1). 
Figura 2 Ranking Latinoamérica IGC 2012 – 2013 
 




A nivel nacional, en el Perú debido a la fuerte competencia mundial la industria 
no debe decidir si debe cambiar por lo contrario debe analizar cómo realizar ese 
cambio dejar las cosas como están es una opción fatal, pudiendo solo elegir 
entre controlar el propio cambio o permitir que lo controle la competencia. 
Naturalmente que el sistema Just in Time no es lo único que necesita la 
empresa para competir, pero es ya evidente que nadie seguirá siendo 
competitivo por mucho tiempo sin las posibilidades de avance que dicho 
sistema ofrece, no importa cuán elevado sea el desempeño en la actualidad, 
ante cualquier disminución en el esfuerzo dará como resultado perdida en la 
posición de la empresa, por tal motivo hoy en día la mejora continua es un 
imperativo presente. 
El sector textil de confecciones del Perú representa el pulso de las actividades 
textil y confecciones, ejecutando signos de recuperación al cierre del 2016. Por 
quinto año consecutivo, la producción de ambas actividades se mantuvo débil 
y sus exportaciones retrocedieron 7% interanual a US$1.202 millones. (El 
comercio, 2017, p.1). Otro aspecto que merece examinarse en el sector textil, 
es que tanto las exportaciones y la producción se mantiene, es así que en entre 
los años 2000 y 2011 el sector textil- confección creció sostenidamente 
bordeando los US$ 1,500 millones, en este caso se habla de maquinarias y 
equipos de las más avanzadas tecnologías, la cual mantiene la vanguardia en 
las empresas más competitivas del mundo (Reaño, 2012, p.1). Las 
exportaciones del sector textil y confecciones de Perú sumaron menos de US$ 
1,200 millones al finalizar el 2016 y aunque significará un nuevo año de caída, 
la tendencia de las exportaciones de prendas de vestir indica que podrían iniciar 




Figura 3 Crecimiento del sector textil en las exportaciones. 
 




Figura  4 Exportaciones textiles actualizadas  
 




Figura  5 Exportaciones prendas de vestir anualizadas 
 
 




Información de la empresa  
Datos Generales:  
Razón Social: Cititex S.A.C. 
Tipo Empresa: Sociedad Anónima Cerrada 
Condición: Activo 
Ruc: 20522054331 
Dirección Legal: El Estaño 5755 – Los Olivos – Lima – Lima – Perú 
La empresa Cititex se encuentra ubicada en la ciudad de Lima. Es una empresa 
familiar fundada en el año 2013. Se dedica a la confección y exportación de T- 
Shirts hechos a base de algodón. El algodón es considerado uno de los mejores 
materiales en la industria textil del mundo, su fina calidad y especial textura ha 
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producido que sean una de las materias primas más exportadas del Perú y que 
cuente con altos ingresos de divisas. 
Misión: Ser una empresa reconocida por su alta confiabilidad, innovación solidez 
financiera y responsabilidad social.  
Visión: Innovadora que ofrece productos de calidad generando valor a los 
accionistas colaboradores y proveedores. 
Sus principales competidores son: 
 SOFT COTTON. 
 TEXCORP SAC. 
 TEXFINA S.A. 
 MANUFACTURAS CHRISTCI 
 Hoy en día las exigencias del mercado actual obligan a todas las empresas 
a que busquen y desarrollen nuevos enfoques y métodos de producción que les 
permitan flexibilizar sus procesos para responder de una manera eficaz y eficiente 
a los clientes que cada día son más exigentes, por lo cual todos los esfuerzos de 
las empresas están concentradas en satisfacerlos dándoles ventajas competitivas 
respecto a sus competidores de tal manera que le permita a la empresa un 
desarrollo sostenido en el tiempo. Existen estudios que señalan que el 72% de las 
empresas cierran sus operaciones después de los 4 años de funcionamiento y esto 
sucede porque descuidan los servicios que les brindaban inicialmente a sus clientes 
(Gestión 2012), en la actualidad existen muchas herramientas que apoyan la 
gestión en una empresa algunas de ellas aún no han sido muy difundidas sin 
embargo su aplicación puede ser de mucha ayuda para obtener los logros 
propuestos. 
 La empresa CITITEX cuenta con una demanda mensual de 8400 prendas 
aproximadamente prendas por mes, de las cuales el 60% se vende en el mercado 
nacional y el resto se exporta. La línea de producto a estudiar, es la línea T-shirt 
(polos de vestir de manga corta, cuello redondo), dicha línea está conformada por 
diversos modelos y colores, los cuales se pueden estandarizar con el modelo 
“BRIAN”. La línea de T-shirts utiliza como insumos principales el tejido de algodón, 
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hilos mercerizados, etiquetas, bolsa, entre otros. La empresa tiene 40 trabajadores 
en planta; los cuales trabajan de lunes a sábado durante un turno por día de 8 horas 
efectivas. Los trabajadores no cuentan con horas de adiestramiento; actualmente 
no se observa la práctica del trabajo en equipo; el número de empleados es de 18 
personas. En cuanto a la administración de la producción, se viene aplicando el 
sistema de producción (Push producción). La metodología Push (empujar) en una 
planta de producción se refiere cuando el proceso de producción elabora un 
producto y lo sigue produciendo sin importar si el siguiente proceso lo necesita o 
tiene la calidad necesaria para continuar con el proceso de confección. El lote 
promedio de producción de la empresa CITITEX es de 250 prendas 
aproximadamente; dicha orden puede combinar varios pedidos y una diversidad de 
modelos y tallas. El sistema actual de producción que se viene trabajando 
corresponde al sistema llamado “bulto progresivo”, que entrega solo una operación 
a los trabajadores y lo negativo es que nunca se espera que ellos tomen decisiones. 
El gerente de producción, el jefe de planta y los supervisores se encargan de todas 
las actividades relacionadas con el balanceo de la línea, siendo la meta, 
esencialmente, procurar que todas las máquinas y todas las personas tenga un 
trabajo. De continuar esta situación la empresa podría dejar de exportar debido a 
que los estándares de calidad solicitados por los clientes extranjeros son muy altos 
es por tal motivo que se busca un nuevo método de producción  que permita 
flexibilizar los procesos para responder de manera rápida a los clientes, con un nivel 
adecuado de calidad servicio y precio, en este caso se quiere proponer la 
producción modular ya que es un sistema de producción flexible basada en filosofía 
Justo a tiempo, que permite desarrollar una producción direccionada  por el cliente 
y administrada por un equipo de trabajadores polivalentes que aplican la mejora 
continua en los procesos a su cargo.
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Tabla  1 Pareto 
Fuente: Elaboración propia 
Figura  7 Diagrama de Pareto. 
 































1 Falta de materia prima 46 46 21.70% 21.70% 
2 Materia prima en mal estado 32 78 15.09% 36.79% 
3 Falta de control de calidad  24 102 11.32% 48.11% 
4 Falta de un modelo de gestión para las existencias 19 121 8.96% 57.08% 
5 Control deficiente en las entregas 18 139 8.49% 65.57% 
6 Falta de mantenimiento a las máquinas de costura 17 156 8.02% 73.58% 
7 Tiempos muertos 15 171 7.08% 80.66% 
8 Actividades no programadas 15 186 7.08% 87.74% 
9 Desorden de los productos  9 195 4.25% 91.98% 
10 Espacio de trabajo reducido 7 202 3.30% 95.28% 
11 Tardanzas y falta de personal 5 207 2.36% 97.64% 
12 Falta de capacitación  5 212 2.36% 100.00% 
 TOTAL 212    
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El problema general radica en los retrasos en la entrega de materiales, materia 
prima en mal estado, reproceso por falta de un control de calidad adecuado; por 
esta razón se adquiere de suma importancia el estudio y la aplicación de un método 
que mejore la productividad del área de costura; con el fin de asegurar un flujo 
continuo y uniforme de los productos, asignando las operaciones de tal forma que 
se equilibren los tiempos. 
1.2. Trabajos previos  
ARCE, Iván (2010) Diseño de manejo de bodegas Just in time para maquilas 
outsourcing de la empresa calzado Cobán. Tesis para optar el Título de Ingeniero 
Industrial en la Universidad de San Carlos de Guatemala.  
El objetivo general fue implementar el sistema Just in Time en las bodegas 
para una producción más eficiente en las maquilas outsourcing de la empresa 
Calzado Cobán. La metodología fue de tipo aplicada y tuvo como técnica la 
observación. Se concluyó que el sistema Just in Time reduce los inventarios de 
materia prima y producto en proceso, sin embargo, es necesario la implementación 
de herramientas de ingeniería para lograrlo. Además, La implementación de 
pronósticos para una buena planificación de producción, se logra mediante la 
intervención de los departamentos de planificación y ventas, ya que estos realizan 
los pedidos que deben ser producidos. También la actualización de cantidad de 
material necesario para producción y sus costos, hacen que la adquisición de 
materia prima sea más eficiente, para que no se pida material de más a fin de que 
se logre un presupuesto más exacto. 
VIGO, Fiorella y ASTOCAZA, Reyna (2013) Análisis y mejora de procesos de una 
línea procesadora de bizcochos empleando manufactura esbelta. Tesis para optar 
el Título de Ingeniera Industrial en la Pontificia Universidad Católica del Perú. 
El objetivo general fue implementar mejoras en el sistema productivo actual 
de una empresa dedicada a la elaboración de bizcochos. La metodología empleada 
fue aplicada empleando herramientas de manufactura esbelta. En la tesis se 
concluye que por medio del diagnóstico del caso en estudio se identificaron los 
problemas más relevantes. Por otro lado, se ubicaron los puntos a optimizar en 
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cuanto al orden y limpieza de los lugares y máquinas de trabajo, situación que 
generaba, conjuntamente con la ineficiencia del tiempo, una baja productividad de 
maquinaria. También para obtener una mayor eficiencia del tiempo se implementó 
una programación de gestión de trabajo que distribuya de forma efectiva los 
recursos tanto de tiempo como de trabajadores, siguiendo los pilares de la 
metodología justo a tiempo. Además, mediante una eficiente organización de 
equipos y áreas se reducen los recorridos innecesarios en busca de un proceso 
más constante. Por otro lado, debido a la implementación de la filosofía 5’S 
agregada con el mantenimiento productivo total los trabajadores serán capacitados 
en estos pilares para así obtener una adecuada gestión de los equipos. 
LOPEZ, Félix (2011). Optimización del sistema de almacenamiento y despacho de 
la bodega de producto terminado en la empresa papelera internacional S.A. Tesis 
para optar el título de Ingeniero Industrial en la Universidad de San Carlos de 
Guatemala. 
El objetivo general fue optimizar el proceso logístico para el almacenaje y 
distribución de producto terminado en el departamento de logística de la empresa 
Papelera Internacional S.A. Su metodología de investigación se enmarcó dentro de 
la modalidad de investigación de campo tipo descriptivo. Las principales 
conclusiones de la investigación son que la propuesta de un plan en la gestión del 
almacenaje, proceso de depósito, comercialización y manejo de inventarios, se 
conseguirá aumentar la capacidad de almacenaje para maximizar los recursos con 
los que cuenta la empresa en la actualidad. Se ejecutará una nueva manera de 
colocar el producto terminado al almacenamiento. Teniendo un área específica para 
el conteo y registro de los requerimientos de ingreso. Después, será informado al 
sistema y transportado al almacén.  
PULLA, Juan (2013). Propuesta de un sistema de programación de la producción 
justo a tiempo en la fábrica de alimentos “La Italiana” aplicado a las líneas de 
producción de embutidos. Tesis para optar el Título de Ingeniero Industrial en la 
Universidad Politécnica Salesiana. 
  El objetivo general fue implementar una programación de la 
producción justo a tiempo en la fábrica de alimentos “La Italiana” aplicado a las 
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líneas de producción de embutidos. La muestra fueron datos del área de producción 
de los años 2012 y 2013. La metodología fue de tipo aplicada y tuvo como técnica 
a la observación. Se concluyó que una programación Just a tiempo en al fabrica se 
ha convertido en la solución a los sobre stock que se ha registrado en las cámaras 
de productos terminados, los cuales se traducirían en pérdidas por productos a 
desechos por perder vida útil en la misma empresa. La elaboración de orden de 
producción anticipada permitió a todas las áreas involucradas a planificar sus 
labores diarias, logrando de esta manera un incremento en la productividad. 
CENTINO, Edgar (2013). Mejora en el sistema de abastecimiento de insumos, hacia 
una línea de producción de bebidas carbonatadas. Tesis para optar el título de 
Ingeniero Industrial por la Universidad De San Carlos de Guatemala.  
 El objetivo general fue establecer por medio de un análisis las posibles fallas 
que conllevan al inadecuado funcionamiento de la distribución de insumos. Verificar 
los antecedentes que se tienen sobre la administración y distribución de insumos 
para poder mejorarlos y darles seguimiento. Establecer, mediante un estudio de 
planificación, la materia prima necesaria para llevar a cabo el proceso productivo 
sin exceso de costos. Considerar, a través de un estudio técnico, la correcta 
administración de insumos para una línea de producción. La metodología fue de 
tipo aplicativa y tuvo como técnica a la observación. Se llegó a la conclusión que al 
optimizar el consumo de la materia prima y la eficiente planificación al ejecutar la 
requisición, se reconocieron ahorros considerables que crean valor a la operación. 
Al gestionar el inventario con el método Justo a tiempo, se descartan los costos por 
almacenamiento, insolvencia o abundancia, que crean grandes beneficios en 
costos y en zonas útiles para diversos insumos. 
MARTINEZ, Cynthia (2011) Propuesta de un sistema de mejora continua para la 
reducción de mermas en una empresa procesadora de vegetales en el 
departamento de lima con el objetivo de aumentar su productividad y 
competitividad. Tesis para optar el Título de Ingeniero Industrial en la Universidad 
Peruana de Ciencias Aplicadas.  
El objetivo general fue reducir la merma, aumentar la productividad y 
competitividad y a la ves reducir costos. La metodología de tipo aplicada y tuvo 
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como técnica la observación. Se determinó que el proceso de mejora continua está 
aplicada a las organizaciones, las cuales se ven beneficiadas con la 
implementación de estas nuevas metodologías que optimizan su productividad y 
mejoran la calidad del servicio o producto. Existen diversos métodos para la mejora 
continua, pero ellos deben estar de acorde a la organización en la que se va 
implementar ya sea de manufactura, de servicios o comercializadora. Para el 
análisis del presente caso, la mejora continua en el proceso de vegetales mejora la 
calidad de los insumos y se reduce el nivel de mermas; además de plica del TQM 
(Gestión de Calidad Total), el beneficio de este método garantiza la calidad de la 
materia prima y procesos; así como también la gestión de los procesos de los 
operarios; también como todos los procedimientos que tengan que ver con la 
organización. Inclusive, se estructuro un nuevo organigrama ya que, con la 
contratación de estos gestores de campo, los jefes de campo van a ser 
supervisados por estos gestores, por consiguiente este nuevo puesto tendrá que 
estar alineados con el administrador de planta para que se puedan hacer las 
gestiones necesarias que requiera la planta con respecto a la fábrica. 
MATEUS, Alexander (2012). Mejoramiento de la productividad de la hilatura del 
algodón y su proyección en el sector textil, desde el enfoque de la producción más 
limpia y el LCA. Tesis (título de Magister en Ingeniería Industrial) Bogotá, Colombia: 
Universidad Nacional de Colombia. 
El objetivo general fue establecer la factibilidad comercial, tecnológica y 
ecológica del uso del desperdicio de algodón, para la producción de hilaza en la 
Industria textil colombiana, con el fin de ofrecer alternativas comerciales y mejorar 
la productividad de la hilatura. En la investigación la metodología fue de tipo 
aplicada de alcance correlacional. La muestra fueron datos del área de producción 
del año 2007. La metodología fue de tipo aplicada y tuvo como instrumento utilizado 
fue ficha de observación. Se concluyó que un marco teórico resumiendo las 
herramientas que se pueden utilizar para mejorar la productividad de cualquier tipo 
de industria, utilizando elementos principales como la producción más limpia y el 
análisis de ciclo de vida. a partir de elementos de la ingeniería industrial como la 
productividad, eficiencia, eficacia y con la metodología propuesta se dio un nuevo 
uso al desperdicio de algodón en la industria textil, de esta misma forma se puede 
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trabajar esta problemática en otras organizaciones que generen desperdicio para 
darle un mejor uso y minimizar el impacto ambiental con la ayuda de herramienta 
de control de seis sigma y el LCA, por tal motivo la ingeniería industrial es una 
disciplina que puede ayudar a mejorar la productividad de las empresas de la mano 
de un mejoramiento del aspecto ambiental a favor de la humanidad. 
MEJÍA, Samir (2013). Análisis y propuesta de mejora del proceso productivo de una 
línea de confecciones de ropa interior en una empresa textil mediante el uso de 
herramientas de manufactura esbelta. Tesis (título de Ingeniero Industrial) Lima, 
Perú: Pontificia Universidad Católica del Perú. 
El objetivo general fue implementar de herramientas manufactureras 
esbeltas. En la investigación la metodología fue de tipo aplicada de alcance 
descriptivo y tuvo como técnica la observación. La muestra fueron datos del área 
de producción de ropa interior del año 2013. El instrumento utilizado fue ficha de 
observación. Se concluyó que el análisis realizado de la situación actual de la 
empresa en estudio, comparando el análisis financiero y los beneficios esperados 
de la implementación de las herramientas de manufactura esbelta propuestas, se 
llega a la conclusión de que la implementación es factible de realizar en la línea de 
algodón del área de confecciones para la familia de productos M003, M012 y M016 
con un VAN FCE de S. / 4 543.62 >0 y una TIR FCE de 36%.> COK. Finalmente la 
aplicación de las herramientas de manufactura esbelta le proporciona a la empresa 
una ventaja competitiva en calidad, flexibilidad y cumplimiento, que a largo plazo se 
verá reflejado en aumento de ventas y mayor utilidad por parte de la empresa. Se 
propone en un futuro lograr este cambio y así convertirse en una empresa de clase 
mundial.        
PALOMINO, Miguel (2012) Aplicación de herramientas de Lean Manufacturing en 
las líneas de envasado de una planta envasadora de lubricantes. Tesis para optar 
el Título de Ingeniero Industrial en la Pontificia Universidad Católica del Perú.  
El objetivo general fue mejorar los indicadores de productividad de las líneas 
de envasado de lubricantes. La metodología empleada fueron las herramientas lean 
Manufacturing, de tipo aplicada y como técnica a la observación. Se concluyó que, 
para poder aminorar los tiempos de parada por estos motivos, se encontraron 
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aplicables las herramientas de lean Manufacturing: 5S’s, SMED y JIT. Además, que 
el desarrollo de los proveedores a través del JIT es esencial para disminuir los 
tiempos de parada por causas de bajada de cajas, traslado de envases; además, 
insumos a tiempo garantizan que la planificación de la producción se pueda llevar 
acabo de forma certera sin afectar a los clientes. Además, que los gastos 
desarrollados por la implementación de las herramientas son justificables ante el 
periodo de retorno de inversión. Dado que este no sobrepasa el año, conlleva una 
mejora en la filosofía de producción de la empresa. 
HERRERA, Christian (2012). Propuesta para el mejoramiento de los procesos de 
producción en una empresa de corte y confección. Tesis (título de Ingeniero 
Industrial) Lima, Perú: Pontificia Universidad Católica del Perú.  
El objetivo general fue determinar herramienta de mejora para la producción 
de corte y confección. En la investigación la metodología fue de tipo aplicada. La 
muestra fueron datos de horas máquina del área de producción. El instrumento 
utilizado fue ficha de observación. Se concluyó que la aplicación de la manufactura 
esbelta en la industria de la confección tiene efectos en la producción de prendas 
en el momento necesario, en las cantidades necesarias y con la calidad deseada. 
La manufactura esbelta elimina los desperdicios tanto de materia prima como de 
operaciones; así mimo se determina que la automatización en los procesos de corte 
se pueden eliminar las mermas generadas por la operación, pero en este caso no 
se ha visto como una buena opción ya que el retorno de inversión de la máquina 
requiere de mucho tiempo. Finalmente, la tecnología de grupos se puede mejorar 
el proceso de confección de las prendas de tal modo se puede eliminar los 
movimientos innecesarios ocasionados por el traslado y la espera de piezas o 
prendas que se generan en el área. 
1.3. Teorías relacionadas al tema 
1.3.1 Just Time 
Kiichiro Toyoda, hijo de Sakichi y fundador de la campaña de automóviles Toyota 
(antes Toyota tenía talleres) desarrolló el concepto de “justo a tiempo” alrededor de 
los años treinta, Kiichiro Toyoda decretó que la operación de Toyota no debería 
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tener excesos de inventarios y tendría que trabajar seriamente en sociedad con los 
proveedores para nivelar el inventario y la producción. Bajo el liderazgo de Taiichi 
Ohno, alrededor de los años cincuenta, el “justo a tiempo” se desarrolló junto con el 
flujo de información y el sistema de materiales para controlar la sobreproducción. 
El “justo a tiempo” es un sistema de producción que hace y entrega justo lo que 
necesita, justo cuando se necesita, justo en la cantidad que se necesita 
(VILLASEÑOR Alberto, 2007, p.50). 
VILLASEÑOR, Alberto (2007) refiere que el justo a tiempo se basa en los siguientes 
elementos. 
1. Sistema de jalar (pull system) 
Es un Sistema donde el operador tiene la autoridad de tomar las partes que necesita 
para llevar a cabo su trabajo sin tener que pedir autorización para ello. Es la base y 
el inicio para poder tener implementado el sistema Kanban y es el inicio de la 
integración con nuestros proveedores. Este sistema controla la sobreproducción, 
por lo tanto, disminuye desperdicios principalmente de sobreproducción   
2. Takt Time  
Se define como la demanda del cliente traducido en minutos o segundos y es el 
indicador para producir. Marca el ritmo de la producción y controla la 
sobreproducción y los inventarios en proceso. Por ejemplo, si una fábrica trabaja 
480 minutos por día y el cliente requiere 240 productos por día, el Takt time nos 
indica que debemos de producir un producto cada 2 min, no antes ni después de 
ese tiempo, estos elementos tienen como base el heijunka (p.1). 
 Según TAIICHI, Ohno (2008) nos dice que el just in time es una filosofía 
empresarial que se concentra en eliminar el desperdicio en todas las actividades 
internas o externas de la organización. Esta filosofía nos ayuda a optimizar nuestro 
sistema de producción a tal nivel que podamos producir las cantidades que se 
necesitan, en el momento en que se necesitan. 




I. Métodos de producción y disposición de planta 
 En lo que respecta a métodos de producción hay varios tipos de los cuales 
los podemos clasificar de la siguiente manera: 
 Producción por línea: cuando tenemos una producción continúa y es por 
producto 
 Producción paralela: cuando es una producción intermitente y por proceso 
 En U o células: cuando se desea realizar una combinación de ambas. 
II. Kanban 
El Kanban como lo dijimos es una herramienta que se basa en el accionar del 
proceso de producción por medio de tarjetas visuales y estos se colocan en 
tableros. El propósito de accionar actividades es reducir tiempos muertos e 
inventarios en el proceso de producción. 
III. Control total de calidad  
En este punto debemos retomar que para el Just in Time es de suma importancia 
tener calidad en los productos, ya que al simplificar procesos y mejorar la eficiencia 
de la producción debemos usar herramientas que nos aseguren la calidad. 
Entre las herramientas podemos hablar de: 
 Poka-yoke, es un sistema creado por Shigeo- Shingo en los años 60s. El 
principal objetivo era eliminar la posibilidad de realizar un error en el 
proceso de manufactura. Este concepto se ha logrado transmitir en el 
mundo entero gracias a sus beneficios e impacto económico en las 
plantas de manufactura tanto en calidad y en el costo de re-proceso.  
    Jidoka es una metodología japonesa que se centra en la verificación de 
calidad en las líneas de producción y estas tienen la capacidad para 
detenerse cuando se detectan problemas.  
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    Sistema de gestión de Calidad. El tener un sistema de gestión de calidad 
nos da la seguridad de que el proceso está bajo el enfoque de un plan de 
mejora continua. 
    Kaizen, Círculos de Calidad y 6 sigma son otras herramientas que nos 
proporcionan calidad al realizar Just In Time. 
IV. Sistemas de proveedores  
Al ser el principal objetivo mejorar el flujo y reducir inventarios, en las 
organizaciones de Just In Time deben contar con proveedores confiables, que 
tengan una relación de largo plazo, buena calidad, precio y localización geográfica 
requerida. 
Técnicas de Just in Time 
Según García et al (2007, p.124) acotan, los pilares sobre los que se basa la 
aplicación del JIT son: 
 Eliminación de las actividades que no añaden valor a las operaciones 
industriales. 
 Producir distintos componentes o productos en el plazo en el que se 
necesita, en la medida que se requiera y con la mayor calidad. 
 
La Teoría De Los Cinco Ceros  
Para paliar los problemas anteriormente presentamos el enfoque JIT se basa en la 
aplicación de la conocida Teoría de los Cinco Ceros donde la eficacia de las 
operaciones de producción se puede medir por su grado aproximación a dichas 
metas. 
Según Nazario at al (2006). La teoría de los 5 ceros hace una sistematización 
de las metas planteadas en una fabricación JIT: 
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 CEROS DEFECTOS: La calidad bajo la filosofía JIT significa un proceso 
de producción sin defectos en el que esta se incorpora al producto cuando 
se fabrica.  
 CERO AVERIAS: En una empresa que pretenda servir a sus clientes justo 
en el momento necesario y justo en la cantidad requerida, y todo ello sin 
mantener inventarios, es lógico que cualquier avería de la maquina sea 
considerada como algo nefasto que puede provocar el incumplimiento de 
los objetivos. 
 CERO STOCKS: Se considera a los stocks como el derroche más dañino 
y la estrategia que disimula múltiples problemas: paradas de máquina, 
falta de calidad, cuellos de botella en recursos clave, etc. 
 CERO PLAZOS: Reducir los ciclos de fabricación para disminuir los 
niveles de stocks y conseguir flexibilidad para adaptarse a los cambios de 
la demanda.  
 CERO PAPEL: Eliminar, en la medida de lo posible, cualquier burocracia 
de la empresa.  
 
1.3.2. Productividad 
CRUELLES, José (2012) refiere que la productividad no es más que una 
relación cuantitativa que mide, mediante un control, todos los factores que toman 
lugar a la hora de realizar un producto. En cuanto a la competitividad en el mercado, 
ésta se define sabiendo nuestra productividad y nuestros costes de producción, 
puesto que la empresa tendrá una mejor competitividad en cuanto la productividad 
aumente, nuestros costos serán menores. Cabe resaltar que la medición de la 
productividad en el tiempo ayuda en las relaciones específicas insumos-producto 
que contribuyen al liderazgo en costos (p.10). 
“La productividad del trabajo es el indicador sumario que caracteriza la 
eficiencia del trabajo vivo” (CUESTA Santos, 2010, pág. 226). 
Según ANAYA, Julio (2007) infiere, la productividad se podría definir como 
la división entre el output de productos o servicios logrados con los recursos 
utilizados para el logro de los mismos; pudiendo entonces, hablar de la 
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productividad de instalaciones, máquinas, equipos, asimismo respecto al factor 
humano, mano de obra directa (p.87). 
 
GUTIERREZ, Humberto (2014) nos indica que la productividad está 
relacionada directamente con los resultados que se obtienen en un proceso, a 












                         Fuente: GUTIERREZ, Humberto, 2010, p. 21 
Eficiencia 
GUTIERREZ, Humberto (2014) “es la relación entre el resultado alcanzado y los 
recursos utilizado”. Buscar eficiencia es tratar de mejorar los insumos y gestionar 
que no haya residuo de insumos (p.20). 
La eficiencia calcula la relación entre los recursos y elaboración, busca reducir el 
coste de los insumos (“hacer bien las cosas”). En términos numerales, es la razón 
divida la producción real lograda y la producción estándar esperada (CRUELLES 
José, 2012, p.11). 
Eficacia 
GUTIERREZ, Humberto (2014) determina que “es el grado en que se realizan las 
actividades planificadas y se alcanzan los resultados planificados” (p.20). 
Para CRUELLES, José (2012), la eficacia es el nivel en el que se consiguen las 
metas. Se reconocer con el logro de los objetivos (“hacer las cosas correctas”) 
(p.11). 
La eficacia es aquella que refleja la capacidad de lograr las metas o resultados 
propuestos.  Logro de los objetivos (Núñez, 2007 citado en Torres, 2015). 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 𝑥 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 
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Productividad en las empresas 
Según DI STEFANO, Victorio y ALDERETE (2004, p.11), Verónica con el fin de que 
una organización conozca a qué grado de productividad debe operar, debe tener 
conocimiento de a qué nivel está operando. La medida expresa la dirección de las 
comparaciones en la empresa y dentro del sector al que corresponde. 
El cálculo de la productividad en una organización puede tener las siguientes 
ventajas: 
 Se puede analizar la eficiencia de la conversión de los recursos. 
 Hacer más simple la planeación de recursos. 
 Los propósitos económicos y no económicos de la empresa pueden 
reorganizarse por importancia. 
 Se pueden cambiar de forma realista los objetivos de los grados de 
productividad. 
 Es probable establecer técnicas para aumentar la productividad. 
 Se puede comparar los niveles de productividad entre las organizaciones de 
una categoría particular. 
 Los índices de productividad determinados luego de una medida pueden ser 
necesarios en la planeación de los niveles de ganancias de una empresa. 




Programación de la producción  
Según GARCÍA, Alfonso (2011, pp.143-144). La planificación de la producción 
empieza cuando se establece qué cantidad debe elaborarse de cada artículo y en 
qué plazo se solicita. La programación se enfoca en la cantidad y el plazo. La 
programación empieza con la estimación de las ventas.  
 
Necesidad De Pronosticar  
Para el fin de esta investigación, se puede establecer la estimación de ventas como 
una proyección real sobre la cual se han de fundamentar las actividades y 
operaciones de la organización.  
Es necesario darles la importancia real a las estimaciones para planificar y verificar 
la producción, ya que cuando no se realiza la empresa pierde ganancias ¿Por qué? 
Un pronóstico inadecuado puede resultar muy bajo, con lo que se pierden ventas 
por falta de productos. Igual sucede si una sobreestimación genera demasiado y 
produce un exceso de inventario de productos terminados. 
Los Pronósticos Son Metas  
Las estimaciones son una proyección al futuro de las ventas sin embargo son 
también programas y objetivos de Fabricación. Un pronóstico aprobado es una 
meta.  
Para una producción eficiente, se debe organizar y planificar para determinar que 
se va a hacer, cuando y donde se hará, qué cantidades se tiene que realizar y en 
qué plazo han de culminarse, con qué herramientas y con qué máquinas y equipos 
se trabajara y, por último, como y quienes realizaran las operaciones. 
Capacidad De Producción  
La administración de las actividades de la producción se ha hecho cada vez más 




 El movimiento de los mercados  
 La existencia de los mercados que necesitan de productor y del 
procedo  
 Los avances científicos. 
 Los cada vez más reducidos ciclos de vida del producto y del proceso.  
1.4. Formulación del problema 
Problema general 
¿De qué manera la aplicación del Just time mejora la productividad en una línea 
de costura en la empresa Cititex, Lima-2017? 
Problemas específicos 
¿De qué manera la aplicación del Just time mejora la eficiencia en una línea de 
costura en la empresa Cititex, Lima-2017? 
¿De qué manera la aplicación del Just time mejora la eficacia en una línea de 
costura en la empresa Cititex, Lima-2017? 
1.5. Justificación del estudio 
 Justificación económica 
Según Carrasco (2015, p.120), “Radica en los beneficios y utilidades que 
reporta para la población los resultados de la investigación, en cuanto 
constituye base esencial y punto de partida para realizar proyectos” 
Con la Aplicación de la metodología Just at time permitirá hacer y entregar justo 
lo que necesita, justo cuando se necesita. Ello se verá representado en un 
aumento en la productividad y rentabilidad económica de la entidad. 
 Justificación práctica 
Según Valderrama (2014, p.141), “Se manifiesta en el interés del investigador 
por acrecentar sus conocimientos, obtener el título académico o, si es el caso, 
por contribuir a la solución de problemas concretos que afectan a 
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organizaciones empresariales, públicas o privadas”. 
La aplicación del Just time en la empresa Cititex consiste en mejorar la correcta 
asignación de recursos a los procesos de fabricación, para lograr un equilibrio 
que ayude a encontrar la forma de minimizar costos, mantener la calidad y usar 
el tiempo de forma eficientemente. 
En esta investigación la empresa estudiada pertenece al sector de manufactura 
en el cual, si se practica el Just in Time, este generará mantener su ventaja 
competitiva, abatiendo los costos y mejorando sus niveles de calidad. 
 Justificación teórica 
Según Valderrama (2014, p.140), “Se refiere a la inquietud que surge en el 
investigador por profundizar en uno o varios enfoques teóricos que tratan 
problema que se explica”. 
La investigación busca aumentar los conocimientos sobre los beneficios de la 
aplicación del Just in Time para mejorar la productividad en las empresas, pues 
permite disminuir los defectos en los procesos que no añaden valor al área.  
 Justificación metodológica 
Según Valderrama (2014, p.140)., “Hace alusión al uso de metodologías y 
técnicas específicas (instrumentos como encuestas, formularios o modelos 
temáticos) que han de servir de aporte para el estudio de problemas similares 
al investigado, así como para la aplicación posterior de otros investigadores”  
La investigación emplea un tipo de investigación aplicada de diseño cuasi 
experimental. Se aplica la técnica de la observación y como instrumento se 
emplea la ficha de observación, el cual servirá para recolectar la información 
que será ingresada al SPPS Versión 22 para su respectiva interpretación y 




Según HERNANDEZ, Roberto., FERNANDEZ, Carlos. Y BAPTISTA, Pilar. 
(2015, p.40). “Una investigación llega a ser conveniente por distintos motivos: 
tal resolver un problema social”. 
La implementación del Just at time regularizará procesos de mejora el tiempo 
de entrega de la materia prima, y permiten plasmar soluciones para los 
colaboradores de la empresa. Por ello se realiza un análisis interno en el área 
costura para determinar cuáles son sus fortalezas, amenazas y debilidades y 
así reforzar la gestión laboral. Así también las capacitaciones internas permiten 
desarrollar el buen uso de esta metodología, mejorando la productividad de la 
empresa de manera indefinida y generar por parte de los trabajadores 
compromiso frente a sus actividades. 
1.6. Hipótesis 
 Hipótesis general 
La aplicación del Just time mejora la productividad en una línea de costura de 
la empresa Cititex, Lima-2017. 
 Hipótesis específicas 
La aplicación del Just time mejora la eficiencia en una línea de costura de la 
empresa Cititex, Lima-2017. 
La aplicación del Just time mejora la eficacia en una línea de costura de la 
empresa Cititex, Lima-2017. 
1.7.    Objetivo 
 Objetivo general 
Determinar cómo la aplicación del Just time mejora la productividad en una línea 





Determinar cómo la aplicación del Just time mejora la eficiencia en una línea de 
costura de la empresa Cititex, Lima-2017. 
Determinar cómo la aplicación del Just time mejora la eficacia en una línea de 









































.1  Diseño de investigación 
Tipo de la investigación 
Según Valderrama (2014), “La investigación aplicada busca conocer para 
hacer, actuar, construir y modificar; le preocupa la aplicación inmediata sobre 
una realidad concreta. […]” (p. 165). 
En la investigación “Aplicación del Just time mejoro la eficiencia de una línea 
de costura de la empresa Cititex, Lima-2017”, es aplicada debido a que 
dentro del trabajo se encuentran datos teóricos lo cuales serán empleados 
en la empresa generado cambios en base a la metodología Just Time. 
 Diseño de la investigación 
 Experimental 
Según CARRASCO, Santiago (2015, p.60). “se denomina tipos de diseño 
experimental de investigación a las diferentes formas de resolver problemas 
de interés científico en el campo experimental”. 
 Cuasi-experimental  
Según CARRASCO, Santiago (2015, p.70). “se denominan diseños cuasi-
experimentales, a aquellos que no asignan al azar los sujetos que forman 
parte del grupo de control y experimental, ni son emparejados, puesto que 
los grupos de trabajo ya están formados” 
Para la investigación “Aplicación del Just time mejoro la eficiencia de una 
línea de costura de la empresa Cititex, Lima-2017”, se empleo un diseño 
cuasi experimental, ya que en esta investigación se manipulará una de las 
variables, con el objetivo de determinar su efecto.   
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2.2. Variables, operacionalización 




2.3. Población y muestra 
2.3.1. Población 
Según Valderrama (2014),"La población es el conjunto finito o infinito de 
elementos, seres o cosas, que tienen atributos o características comunes, 
susceptibles de ser observados” (p.112). 
La población estuvo conformada por la producción de polos en una línea de 
costura, de los cuales se consideró 3 meses del año 2017 (Abril, Mayo, Junio) 
para el pre y 3 meses del año 2017 (Julio, Agosto, Septiembre) para el post. 
2.3.2. Muestra 
Según Carrasco (2015), “es el conjunto de todos los elementos (unidades de 
análisis) que pertenecen al ámbito espacial donde se desarrolla el trabajo de 
investigación” (p. 236). 
En la investigación la muestra de estudio que se empleo fue la misma que la 
población siendo la producción de polos en una línea de costura, la cual se 
consideraro 3 meses del año 2017 (junio, julio, agosto) para el pre y 3 meses 
del año 2017 (setiembre, octubre, noviembre) para el post.  
2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y 
confiabilidad 
 Según Carrasco (2015, pp. 274-275): 
Constituyen el conjunto de reglas y pautas que guían actividades que 
realizan los investigadores en cada una de las etapas de la investigación 
científica. Las técnicas de investigación pueden clasificarse en técnica para 
la recolección de información mediante el análisis documental y técnicas 
para la recolección de datos. 
2.4.1 Técnicas 
Dentro de la investigación “Aplicación del Just time mejoro la eficiencia de 
una línea de costura de la empresa Cititex, Lima-2017”, la técnica fue la  
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2.4.2.  IRD 
Observación y el instrumento fue la ficha de observación, con la que se 
recolectó la información que se analizará en el estudio la cual está 
conformada por datos numéricos de 3 meses del año 2017 (abril, mayo, 
junio) para el pre y 3 meses del año 2017 (julio, agosto, septiembre) para el 
post.   
2.4.3. Validez  
Según Valderrama (2014), la validez de criterio “es una medida en que una 
prueba está relacionada con algún criterio. Es de suponer que el criterio con 
el que se compara tiene un valor intrínseco como medida de algún rasgo o 
característica” (p. 214). Para la validez se llevó a cabo bajo el criterio de juicio 
de expertos en ingeniería y en su estudio, rigiéndose bajo parámetros de 
medición que les permitió validar si la matriz puede realizar lo esperado en 
la investigación. 
2.4.4 Confiabilidad 
Según Carrasco (2015), “La confiabilidad es la cualidad o propiedad de un 
instrumento de medición, que le permite obtener los mismos resultados, al 
aplicarse una o más veces a la misma persona o grupos de personas en 
diferentes periodos de tiempo” (p. 339). Para la confiabilidad se aplicó la 
prueba estadística Shapiro o Kolmogorov. 
2.5   Métodos de análisis de datos 
Para la investigación el método de estudio que se empleó fue el cuantitativo 
esto debido a que la población está compuesta con datos numéricos y porque 
el análisis que se realizó esta guiada por componentes estadísticos tales 
como la prueba T y la prueba de normalidad que se obtuvieron después de 
procesarlo por el programa SPSS versión 22 con el cual se obtuvo las tablas 




2.6 Aspectos éticos 
En la investigación se ha respetado los puntos que se solicitaron para la 
redacción, asimismo como la confiabilidad de los datos los cuales solo se 
emplearon bajo aspectos académicos protegiendo la información que se 
obtuvo como resultado. Por otro lado, la elaboración de la investigación se 
realizó respetando el derecho de autor redactando las referencias 
bibliográficas. 
2.7. Desarrollo de la propuesta 
2.7.1. Situación Actual 
La empresa, cuya razón social es CITITEX S.A.C., es una empresa de 
confecciones ubicada en Lima, que viene realizando sus operaciones desde 
diciembre 2009. Esta organización está constituida básicamente por 3 áreas 
funcionales: administración, producción y recursos humanos, cada una de 
las áreas realiza un papel diferente pero interrelacionado para el 
cumplimiento de los objetivos de la empresa. 
















EL organigrama antes presentado en la Fig. 8 fue elaborado por el autor, en 
dicho organigrama se observa que esta empresa muestra una organización 
de tipo vertical, esto quiere decir que la delegación de autoridad parte de 
arriba hacia abajo. El área en estudio para el presente trabajo de 
investigación es “1 línea de costura del área de Producción”. 
El Entorno y las Capacidades Fundamentales (F.O.D.A).  
El análisis del entorno y las capacidades fundamentales para la empresa en 
estudio, se está dando mediante el desarrollo de la matriz de fortalezas, 
oportunidades, debilidades y amenazas (FODA), el cual condensa los 
principales aspectos sobre el que se desarrolla la empresa dentro del sector 
de confecciones en el Perú.   
 
La respuesta al análisis F.O.D.A, tiene como objetivo principal el proponer 
valores organizacionales que se consideran y que tienen mayor influencia en 
la productividad, el cual, para el caso específico del trabajo de investigación, 
se pretende lograr mediante la adopción de un sistema de producción que 
pueda atender de manera eficaz y eficiente a los clientes que cada día son 
más exigentes, incidiendo en las prioridades competitivas: 
 
 Reducción del tiempo en la confecciona de prendas. 
 
 Reducción del inventario en proceso. 
 
 Mejoramiento de la calidad. 
 








Fuente: Elaboración propia. 
Después de realizar un análisis a los factores internos se puede 
determinar que las fortalezas son mayores que sus debilidades y que si 
se trabaja en las debilidades podemos convertirlo en fortalezas, respecto 
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a los factores externos observamos que las oportunidades son mayores 
que las amenazas y que debemos introducir nuevos métodos de 
fabricación que ayuden a mejorar la productividad. 
Los Productos de la empresa en estudio 
La Empresa CITITEX produce prendas de muy alta calidad en algodón; Las 
prendas son ofrecidas en diferentes tallas, S, M, L y XL; en diversos 
modelos y colores, para ambos sexos. en el Cuadro N° 9 se muestra un 
resumen del catálogo de productos.  
Figura 9 Catálogo de Productos 
 





A continuación, presentaremos un resumen de las ventas e ingresos obtenidos en el año 2016 para tener un panorama general 
de la situación en la cual se encontraba la empresa al momento de iniciar el estudio, estos datos nos ayudaran para 
posteriormente poder compararlos con los resultados obtenidos después de la implantación del sistema modular. 
Tabla  4 Cuadro Resumen de Ventas. Año 2016 
Fuente: Empresa Cititex 
 
Fuente: Empresa Cititex Tabla  5 Identificación mediante Pareto del Producto de Mayores Ingresos  
 




Figura  10 Pareto del Producto de Mayores Ingresos 
 
Fuente: Empresa Cititex 
 
Interpretación: El T-shirt o polo básico de cuello redondo, es el producto de 
mayor rotación en ventas ocupando el 29.15% de las ventas anuales generadas 
por la empresa Confecciones Sol (S/. 425,799.00), por lo que será tomado como 
base para el estudio con el fin de determinar las mejoras para aumentar la 
producción del mismo y los factores que afectan directamente al producto. 
Figura 11 Producto de estudio 
 
 





Actualmente la empresa en estudio cuenta con la siguiente maquinaria para el 
área de confección: 
Tabla  6 Maquinaria del área de confección 
 
Fuente: Empresa Cititex 
Sistema de producción actual  
El Sistema actual de producción para la empresa en estudio corresponde a un 
Sistema llamado bulto progresivo que entrega una sola operación a los operarios y 
nunca espera que los operarios tomen decisiones. El gerente de producción, el jefe 
de planta y los supervisores se encargan de todas las actividades relacionadas con 
el balanceo de la línea, teniendo como meta, principal lograr que cada máquina y 
cada persona tenga trabajo, además a esto podemos observar altos niveles de 
prendas en proceso de varios modelos y estilos, debido a que el sistema de 
producción está basado en la optimización de los recursos de la máquina. Por otro 
lado, se puede encontrar trabajadores especializados que desempeñan una sola 
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operación. Este tipo de proceso tiene una característica es la existencia de tiempos 
improductivos, que se originan en la preparación de máquinas, el traslado de 
materiales, grandes niveles de prendas en proceso, amplios espacios físicos para 
la ejecución de puestos de trabajo, los reprocesos de las prendas, los controles de 
calidad, etc.  Uno de los aspectos más comunes que se pueden observar en la 
planta de producción son: El primer lote de prendas que salen del proceso (corte, 
confección y acabados) les toma un tiempo aproximado de 5 días después de haber 
ingresado a la línea o sección debido a los grandes inventarios en proceso 
existentes.  Este proceso de producción requiere de altos costos indirectos de 
fabricación, de poca versatilidad o polivalencia de los operarios, por la exigencia de 
especialización, llegando a obtener niveles de productividad muy por debajo de los 
estándares exigidos. Por otra parte, si no se realiza un programa de rotación 
continua, los operarios tendrán la limitación de no saber muchas operaciones o el 
manejo de varios tipos de máquinas.  Se puede tener defectos de calidad que 
pueden oscilar desde los 30% hasta los 50%, por lo cual se requiere la presencia 
de personal de aseguramiento de calidad (jefe o responsable de calidad, supervisor 
de calidad, personal de inspección) durante el desarrollo del proceso productivo.  
Cada línea o sección necesita amplitud de espacio físico debido a los altos niveles 
de inventario (prendas) en proceso: corte, costura y acabados. Cada operario gana 
de acuerdo a su producción individualizada. Pero por lote o número de prendas 
confeccionadas.                                                 





Figura 12 Sistema bulto progresivoFuente: Sistema bulto progresivo Manual de gestión de la 
producción, Ing. Mauricio Olaya, Medellín – Colombia 




Sistema de producción Bulto Progresivo 
Ventajas Desventajas 
 La producción no está determinada por la 
operaria más lenta. 
 Los principios de economía de movimientos 
pueden ser usados al máximo en el diseño 
de áreas de trabajo.  
 El trabajo en proceso se acumula entre 
operaciones, permitiendo mayor flexibilidad 
de la producción.  
 Balanceo mediante transferencias y horas 
extras.  
 El tamaño de las secciones es fácil de 
cambiar cuando haya variación de estilos.  
 Las operaciones son remuneradas con base 
en incentivos individuales. 
 Costos más bajos de mano de obra directa 
6% a 10%. 
 Requiere mejor 
supervisión.  
 Es necesario el manejo de 
bulto. 
 Mayor trabajo en proceso 
operativo más alto.  






Fuente: Empresa Cititex 
 
Análisis de Rutas de Producción de la prenda en estudio “T_SHIRT” 
El proceso productivo de un T-shirt básico inicia con el análisis de las rutas de 





 Confección  
 Acabados 
Después de analizar las rutas de producción hemos observado que la  sección de 
corte actualmente solo trabaja en base al requerimiento del área de costura 
respecto al área de confección debemos indicar que aun no se ha establecido sus 
tiempos estándar y las primeras prendas salen del proceso (corte, confección y 
acabados) aproximadamente a los cinco días de haber ingresado a la línea de 
costura debido a los grandes inventarios en proceso existentes, finalmente en el 
área de acabados las actividades o procesos realizados son de fácil determinación, 
sin embargo no se han establecido tiempo alguno. El grupo de operarios que aquí 
trabajan lo hacen en base al requerimiento de almacén de producto terminado y 
esta a su vez de acuerdo al pedido del cliente, por tal motivo la acumulación de 
stock en prendas terminadas es muy alta.  
Descripción del proceso productivo 
1.- Recepción de las materias primas: la elaboración de un T-shirt se inicia con 
la recepción de las telas en la fábrica. 
2.- Almacenamiento de las materias primas: Las telas son almacenadas en 
almacenes. 
3.- Transporte de la materia prima: Uno o dos empleados clasifican los colores 
y el grueso de las telas para después pasarlas al área de corte. 
4.- Corte: Los paños por lo general miden de 1 a 2 metros de ancho, por un 
metro de largo, dependiendo de la pieza que habrá de cortarse. En el caso de la 
fabricación de T-shirts, el tejido de las piezas se hace de acuerdo al tamaño de 
la pieza de la espalda, del delantero, de las mangas y del cuello. Una vez 
colocados los trazos se cortan las piezas con ayuda de una máquina 
5.- Confección de las piezas: Con las piezas cortadas, se procede a unirlas con 
ayuda de una máquina "remalladora" que cose las orillas de las piezas para que 
no de deshilen al unirse las piezas, en forma manual se corta el hilo o "cola" 
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resultante del proceso de unión de las piezas y de los accesorios, y se cosen las 
etiquetas que contienen la información del fabricante, los materiales con que es 
fabricada la prenda, así como la talla. 
6.- Control de calidad: Las piezas terminadas son revisadas por un encargado, 
con el fin de que no existan defectos en el acabado.  
7.- Planchado: se planchan las prendas al vapor para mejorar la sensación al 
tacto y corregir las arrugas (vista de la prenda). 
8.- Etiquetado: Se colocan etiquetas y especificaciones: de cuidado de la 
prenda, talla y marca. 
9.- Empacado: Las prendas terminadas son empacadas en bolsas y agrupadas 
de acuerdo a la talla en grupos de 10 a 15 prendas. Los paquetes son llevados 
al área de bodega, lugar fresco y seco, donde permanecen hasta su distribución 
a los clientes o a la tienda donde se comercializan. 
10.- Almacenamiento: Concluido el proceso, se almacenan los productos 
terminados en espera ser comercializados. 
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Figura 14 Mapa del proceso productivo 
 




Figura 15  Diagrama Analítico del proceso de fabricación de la prenda y su 
simbología 
 
Fuente: Elaboración propia. 
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Figura 16 Cursograma analítico del proceso 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Proceso de Confección de la prenda en estudio “T_SHIRT” 
El T-shirt como prenda básica será la trabajada para el estudio; por lo que se darán 
detalles del proceso de confección debido a que el proceso productivo actual de la 
empresa en las líneas de confección no se encuentra  estandarizado, este proceso 
es de tipo lineal, puesto que cada operario realiza su trabajo de acuerdo a su 
máquina y a la necesidad de confección, así mismo la administración de la empresa 
en estudio viene aplicando el enfoque “push” producción ya que los operarios 
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elaboran el producto y lo siguen produciendo sin importar si  el siguiente proceso 
necesita o tiene la calidad necesaria para continuar con el proceso de producción.  
Figura 17 Sistema bulto progresivo 
 
Fuente: Empresa Cititex 
 
Descripción del proceso de confección de la prenda en estudio “T_SHIRT” 
1.- Unir hombros  
Unir los hombros (delantero y espalda) por el revés. 
2.- Unir Cuello  
Unir cuello Rib y ubicar la unión del rib a 1.5 cm de la unión de hombros 
(izquierdo)  
3.- Pegar Cuello  
Pegar cuello al cuerpo distribuyendo equitativamente el contorno de los 
escotes.  
4.- Sobre costura de cuello   
Asentar contorno de cuello por el exterior. 
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5.- Bastear manga 
Recubrir la manga a 1” (una pulgada) de ancho sin tensionar el tejido, 
utilizando un tope o un guiador.  
6.- Pegar manga 
Unir manga al cuerpo, distribuyendo equitativamente la cabeza de manga en 
el contorno de sisas 
Obs. Marcar el centro de la manga o hacer un piquete pequeño. 
7.- Cerrar Costados 
 Esta operación consiste en unir recto sin curvas, generalmente se inicia por 
el lado de la manga con un atraque al empezar y se termina la operación en 
la basta faldón.  
8.- Bastear Faldón  
Recubrir la basta del faldón a 1” de ancho empezando por el   costado 























Producción actual de la empresa  
Se sabe que la empresa de estudio labora de lunes a viernes 8.5 horas diarias ó 
480 minutos diarios por operario. Del reporte de producción proporcionado gracias 
a la gerencia general; tenemos información de la producción mensual con las 
máquinas y el recurso de los meses de enero, febrero y marzo 2017 (Tabla. 7) es 
decir antes del estudio y puesta en marcha del sistema productivo modular. 
Tabla  7 Producción 3 meses antes de la implementación de la propuesta 
 
 
Fuente: Empresa Cititex 
 
Figura 19 Unidades Producidas 2017 
 
Fuente: Empresa Cititex 
 
Análisis actual de la empresa  
Después de analizar la situación actual de la empresa y de determinar cuál es el 
problema principal que provoca la baja productividad, procederemos a presentar 
propuestas de mejoras de acuerdo a la percepción de necesidad que presenta la 
empresa y poder compararlas posteriormente para poder medir el avance 
respectivo. Ya que como se sabe muchas de las empresas textiles en el Perú solo 
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se dedican a producir sin preocuparse en minimizar los procesos de  producción, 
siendo su única satisfacción mantener a un cliente o una utilidad mínima anual, pero 
todo esto podría acabar si las empresas pondrían más énfasis en cambiar sus 
métodos de trabajo tradicionales por unos sofisticados y en mantener una 
comunicación efectiva con sus empleados, para los cuales no se necesita de una 
inversión fuerte al inicio, pero si de una supervisión y control permanente. 
Identificación de variables críticas que afectan el proceso productivo de la 
empresa 
Para realizar la identificación de las variables críticas que están afectando el 
proceso y con el objetivo de solucionar los inconvenientes que actualmente están 
haciendo que éste no sea productivo en su totalidad, se realizó una revisión del 
análisis de la situación actual de la empresa y de las actividades que se realizan a 
diario en la fábrica. Para así formular el planteamiento de mejoras bajo una serie 
de herramientas de Lean Manufacturing. 
Se seleccionaron las causas de mayor o impacto. Se definieron entonces, unos 
criterios a los cuales se les asignó un peso. El peso para cada uno de los criterios 
fue determinado en común acuerdo con el Gerente General (Charbel Werdan), El 
ingeniero de producción de la empresa (Miguel Rosales) y la autora para lo cual se 
realizó una reunión con los directamente involucrados en el proyecto, con el objetivo 
de que los pesos estuvieran orientados hacia la visión general del proyecto, es decir 
mejorar la productividad de la empresa. Todo lo anterior sustentado por la literatura 
encontrada sobre la Técnica de Grupo Nominal, la cual permite a un grupo de 
trabajo llegar a un consenso en la importancia que tiene algún tema, problema o 
solución que se esté revisando de acuerdo a su nivel de importancia y de acuerdo 
a las prioridades establecidas por el grupo. Finalmente, los criterios y pesos 
porcentuales definidos fueron: 
 Magnitud (25%): hace referencia a como se ve afectado el proceso 
productivo por el problema. 
 Frecuencia (25%): hace referencia a la cantidad de veces que se presenta 
el problema afectando el proceso productivo.  
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 Impacto en la calidad del producto (20%): hace referencia a como el 
problema afecta la calidad del producto final.  
 Impacto en la percepción del servicio por el cliente (30%: hace referencia 
a cómo afecta el problema la percepción que tiene el cliente del servicio 
(demoras en entregas). 
Cada causa fue evaluada dentro de los cuatro criterios, para lo cual se asignó un 
valor de 0 a 80 de escala referencial, donde 0 es nada (es decir, que el problema 
no afecta el criterio), 20 es poco, 40 es regular y 80 es mucho (es decir, que el 
problema tiene directa relación con el criterio que se está evaluando).  
El valor asignado según la escala, para cada una de las causas, se multiplicó por 
el valor del peso de cada criterio y luego se sumaron todos los valores obteniendo 





Tabla  8 Matriz de identificación de variables críticas 
 
Fuente: Elaboración propia 
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2.7.2 Propuesta de mejora  
 
Elección de la Herramienta 
Una vez identificados las causas y las condiciones que se deben atacar en 
cuanto a nivel gerencial para la implementación de herramientas, procederemos 
a enumerar cada uno de las posibles causas con herramientas propias de Lean 
Manufacturing que puedan llegar a dar solución a cada uno de ellas. Para luego 
identificar que herramienta mediante su implementación causaría un mayor 
impacto en la organización de acuerdo a la importancia de cada problema. 
 








A partir de la matriz de la Tabla se concluye que las herramientas a utilizar 
aplicables al proceso son: Just in time, Kanban y Jidoka. 
Alternativas de Solución 
Entre las herramientas de ingeniería, para mejorar la productividad de una línea de 
costura de la empresa CITITEX tenemos 3 herramientas como alternativas de 
solución. 
Figura  21 Matriz de alternativas de solución 
 
En la matriz líneas arriba se muestra una comparación de las herramientas 
mencionadas, donde se ven puntos como: definición, ventajas, desventajas; que 
servirá como base para la posterior elección de la alternativa. 
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Finalmente, para la elección de la mejor alternativa, se utilizó la técnica 
“Matriz de Priorización” 
Tabla  9 Matriz de Priorización 
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Después de analizar la tabla de priorización podemos observar que la 
herramienta que debemos aplicar para el desarrollo de la propuesta de mejora 
en 1 línea de producción de la empresa CITITEX, es la herramienta Just in time, 
esta herramienta mediante la implementación del sistema modular nos permitirá 
mejorar los métodos de trabajo así mismo podremos utilizar eficiente y 
eficazmente todos sus recursos disponibles, de manera adecuada con el fin de 
mejorar la productividad.  
Es importante definir algunas recomendaciones antes de exponer la propuesta 
de producción modular, para que la organización lleve a cabo estos cambios con 
compromiso y participación por parte de los miembros de la organización.  
 Debe existir compromiso por parte de los directivos de la empresa. 
 La Gerencia debe conocer los beneficios de la producción modular 
 Estar dispuesto y preparado para aceptar cambiar paradigmas de la forma 





Figura  22 Cronograma de Actividades de la implementación del sistema de Producción Modular 
 
 Fuente: Elaboración Propia 
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Detalle costos implementación y capacitación del sistema de Producción 
Modular 
 
Se realizará el costo de capacitación a todos los empleados para que sean 
especialistas en las actividades de la totalidad del proceso.     
 
Costo Total = Costo operarios + costo jefe de área + costo ingeniera de procesos 
 
 
Tabla 10 Cálculo de costos en la implementación del sistema modular 
Datos 
Mes de trabajo 30 Días 
Jornada trabajo 8 Horas 
Horas Capacitación 8 Horas 
Salario Operario 1050  
Salario jefe de área 2000  
Salario Ing. de Producción 3500  
Número de Operarios 10 operarios 
Jefe de área 1  
Ing. de Producción 1  
  
Costo Fórmula Total 
Costo tiempo de 
operarios 
número de horas invertidas en la 
capacitación * costo hora hombre * 
número de operarios 
s/.350 
Costo de tiempo del 
jefe de área 
número de horas invertidas en la 
capacitación * costo hora hombre   
   s/.66.66 
Costo de tiempo de 
Ingeniero de 
Producción 
número de horas invertidas en la 
capacitación * costo hora hombre 
s/.116.66 
Costo total s/.533.32 
 




El ingeniero de producción es la persona de la empresa dedicada al mejoramiento 
continuo y estudio de los procesos, es por esto que está en la capacidad de dictar 
la capacitación requerida para esta implementación. La capacitación sería dictada 
de acuerdo al número de procesos y estará constituida por 1 hora diaria por 
proceso. 
 Se realizará el costo de implementación de celdas en paralelo.  
 
 Costo total = Costo operarios + costo jefe de área + costo ingeniero de procesos  
 
Tabla 11 Cálculo de costos en la implementación del sistema modular Parte2 
 
Datos 
Mes de trabajo 30 Días 
Jornada trabajo 8 Horas 
Horas de implementación 27 Horas 
Salario Operario 1050  
Salario jefe de área 2000  
Salario Ing. de Producción 3500  
Número de Operarios 10 operarios 
Jefe de área 1  







Costo Fórmula Total 
Costo tiempo de 
operarios 
número de horas invertidas en la 
implementación * costo hora 





jefe de área 
número de horas invertidas en la 
implementación * costo hora 
hombre 






número de horas invertidas en la 
implementación * costo hora 
hombre 
s/393.75 
Costo total s/.1800.00 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
Figura  23 Resumen del gabinete industrial adquirido en la propuesta, para una mayor 
organización del flujo de materiales 
 











91 x 61 x 193 cm 1 S/.658.000 S/.658.000 
 
Fuente: Elaboración Propia 





Propuesta tiempo Responsable Costo 
Todos 
a. Implementar 















b. Capacitar a todos 
los empleados para 
que sean 
especialistas en las 













c. Crear programas 
de 
retroalimentación 










Fuente: Elaboración Propia 
 
 
Tabla  13 Resumen de costos por la implementación del sistema de producción 
modular 




Rediseño del flujo de 
procesos 
 s/.533.32 
Materiales  S/.658.000 
Recurso Humano  s/.1800.00 
TOTAL  s/.2991.32 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 




2.7.3. Implementación de la propuesta 
Según los análisis realizados y resultados obtenidos, la herramienta más óptima 
para el mejoramiento de 1 línea de costura de la empresa CITITEX, es la 
herramienta Just in Time que mediante la implementación de un sistema de 
producción modular que nos permitirá mejorar la productividad.  
Planificación de Producción 
La planeación de producción es el primer aspecto que la empresa debe conocer 
para realizar un buen desempeño de toda la cadena productiva en el nuevo sistema 
de producción modular, En nuestro planteamiento para realizar una planeación 
eficaz, propondremos que la empresa utilice un Gantt de producción que le ayude 
a planificar y programar las fechas de entrega de producción basándose en la 
información real de las capacidades existentes en planta.  Para implementar esta 
herramienta se tomo en cuenta la siguiente información 
1. Fecha del requerimiento: día de la entrega de producción 
2. Número o código de La Ficha Técnica de la referencia a planear: de esta 
se requiere: la lista de operaciones.    
3. La cantidad de unidades que se va a fabricar de la referencia o producto.  
4. Fecha que ingresara el corte a la línea de costura para saber con certeza 
el día en que se podría empezar a producir.  
5. Recursos disponibles de maquinaria y mano de obra: con anticipación se 
sabe el total de máquinas y de operarias con los que la empresa cuenta.  




Tabla  14 GANTT DE PRODUCCION 
 




Se debe tener en cuenta que para el cumplimiento de esta planeación, todos los materiales, recursos e insumos para la 
elaboración de la prenda, deben estar disponibles para poder ser utilizados en el momento que se les requiera, tener una 
información certera del ciclo de tiempo real que se demorará las líneas de confección para  fabricar  una  producción,  le  servirá  
como  base  para  hacer modificaciones  en  la  planeación  a  fin  de  cumplir  con  todas  las  entregas  en  el menor  tiempo  
posible  y  de  esta  manera  poder mejorar la productividad en las líneas de confección.
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Capacidad de Producción de la línea en estudio 
La capacidad de producción de una línea de costura empieza calculando el tiempo 
disponible diario entre la demanda del cliente (Takt time). 
 
Calculo de Tiempo Disponible Diario 
Si consideramos que la jornada laboral dura 8 horas, el calculo en minutos será de 
480mn x día. 
 
Tabla   15 Tiempo disponible diario 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Calculo de Demanda Diaria 
La demanda diaria está determinada por el pedido del cliente, para la línea en 
estudio la demanda mensual del cliente es 8400 prendas, el calculo x día será de 
350 prendas. 
 









Los cálculos técnicos (Tack Time) para la implementación del balanceo modular se 
muestran a continuación: calculando un tiempo disponible diario de 480mn. entre 
la demanda diaria del cliente. 
 
 
Esto quiere decir que necesitamos aproximar el tiempo de ciclo del sistema 
(Balance de línea) a 1.37mn x pieza. 
Balanceo Modular  
El balanceo modular distribuye las cargas de trabajo en forma equitativa a los 
operarios que conforman el módulo para ello es necesario primeramente la 
estimación de los tiempos de producción de cada operación o proceso que 
conforman el ensamblaje de la prenda. Así tenemos el ejemplo en la TABLA # 14, 
en la que se determinó el tiempo estándar de cada una de las operaciones de un 












Tiempo efectivo disponible  (𝑚𝑛.)




 𝟑𝟓𝟎  (𝐩𝒛𝒔)
 = 1.371mn x pieza 
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Tabla  17 Balanceo modular 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
Después de elaborar nuestro balance de líneas podemos observar que nuestra 
meta al 100% es 352 prendas acabadas en los 480 mn. disponibles, esto quiere 
decir que hemos alcanzado en un 100% la demanda diaria que solicita el cliente 
(350 pzs. diarias). 
Para realizar el cálculo de la cantidad de operarios polivalentes que conformaran la 
línea de producción modular procederemos a calcular de la siguiente manera: 
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Tabla  18 Operarios por línea de producción 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
En la tabla 18 podemos observar que 10 operarios polivalentes conformaran la línea 
de producción modular. 
Finalmente procederemos a realizar el calculo de la cantidad de operaciones por 
proceso realizadas por hora/día y la cantidad de maquinas necesarias para la 
producción de la demanda diaria. 
El cálculo para estimar la cantidad de operaciones por proceso que se realizaran 





Tabla 19 Maquinas por línea de producción 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
En la tabla N° 19 se ha calculado los tiempos por proceso y se observa que el N° 
de operación 7 y 8 es necesario incrementar el numero de maquinas por operación 
teniendo en cuenta que aun quedan 6 procesos antes de finalizar la prenda 
respecto a la cantidad de maquinas se ha calculado 16 maquinas que conformaran 
el equipo modular.  
Designación del Equipo de trabajo a Implementar el Sistema de Producción 
Modular  
El grupo integrante de la línea modular estará conformado por personal operativo, 
encargado de la transformación de la materia prima y en productos finales. El 
personal es el encargado en mayor grado del éxito de esta implementación y es por 
ello que el grupo humano que lo conforma deberá ser el adecuado. 




- Habilidad y destreza 
Esta cualidad es de tipo objetiva y está evaluado por información histórica de los 
niveles de eficiencia de los operarios alcanzados durante el tiempo que vienen 
laborando para la empresa.   
El nivel de eficiencia aceptado es del 100% y como promedio un nivel de 
eficiencia de 70%.  
 
- Criterio de calidad 
Esta cualidad es de tipo objetiva y está dado por el mínimo nivel de defectos que 
se pueda obtener de un operario durante su jornada de trabajo, el cual también 
es parte de la información histórica que pueda tener la fábrica.   
Para ello es necesario que el operario tenga la capacidad de identificar y aceptar 
sus fallas de trabajo.   
 
- La comunicación 
Es importante ya que ante alguna situación especifica que se presente durante 
el proceso de confección, el operario pedirá la opinión de los integrantes de la 
línea modular para discernir la duda.  
 
-  Poli funcional 
Esta cualidad es de tipo objetiva y está dado por la habilidad y destreza de un 
operario para realizar varias operaciones que tengan un nivel de eficiencia y 
calidad determinada.   
 
A continuación, se muestra un cuadro realizado por la autora en donde se realiza 
la distribución del personal que conformaran el grupo de la línea de confección 
en estudio (T-shirt), teniendo en cuenta las virtudes y cualidades que necesitan 
tener los operarios que conformaran la línea de producción modular. 
 
 








Distribución de puestos de trabajo 
 
La distribución de puestos de trabajo para la implementación del sistema de 
producción modular tendrá como objetivo principal la reducción del 
desplazamiento del operario, según el módulo al que pertenecen, para ello las 
máquinas serán ubicadas lo más cerca posible para aquellos operarios que 
realizarán más de una operación de acuerdo al balance.  
 
Las instalaciones eléctricas que se realizaron en la distribución de puestos de 
trabajo no fueron colocadas en el piso más bien están colocadas en la parte de 
arriba, con su respectiva lámpara para cada dos máquinas.  
 
Existen modelos de distribución de puestos de trabajo desarrollados en la 
industria de la confección, pero para este estudio se realizó la distribución de 
trabajo en forma paralela por las siguientes razones:  
 
 Ocupa menos espacio  
 Reduce el desplazamiento del operario  
 Se economiza el tiempo al momento de transportar las prendas.  
 Aprovechar al máximo la superficie de la planta  
 
Como se puede observar en la figura 24 - Distribución de máquinas en 
forma paralela, la distribución de las maquinas fue realizada en base al 
cálculo realizado en la tabla N° 18, considerando 10 operarios polivalentes 
y en la tabla # 16 máquinas con una distribución en forma paralela que 
tendrá como meta la producción de la demanda diaria.
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Figura  24 Distribución de máquinas en forma paralela (balance de línea) 
 Fuente: Elaboración Propia 
 
Como se observa en el gráfico la distribución de maquinaria fue realizada en forma paralela esta distribución brinda espacio 
para poder trasladarse tanto operarios como producción (cortes asignados), con esta distribución de maquinaria obtendremos 
mayor aprovechamiento de la maquinaria y espacios.
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2.7.4. Resultados después de la mejora 
La evaluación y el análisis de los resultados de la implementación del sistema de 
producción modular están enfocados en un punto fundamental, la productividad de 
los meses de Julio, agosto y septiembre del 2017, fecha según el cronograma de 
trabajo, en la que se puso en práctica los sistemas de producción.  
 
Variable Independiente - Just in Time 
 
Al inicio del estudio se pudo observar que la empresa no contaba con registros de 
tiempos en ninguno de sus procesos productivos, después analizar la situación 
actual de los meses de enero, febrero y marzo, por la cual atravesaba la empresa 
se procedió a implementar un sistema de producción modular en la línea T- SHIRT, 
ya que dicho producto es el que más ventas tuvo en el año 2016. 
Mediante la aplicación del indicador de la variable independiente (Takt Time) hemos 
podido calcular los tiempos de confección y acabado de una prenda, las cantidades 
de operarios que conformarán la línea de producción y la cantidad de máquinas que 
deberán ser equipadas para poder cubrir la demanda diaria. Para realizar el análisis 
hemos definido la demanda del cliente así mismo hemos calculado el tiempo 
disponible en minutos. 
Variable Dependiente – Productividad 
La variable independiente está asociada con los indicadores de eficiencia y eficacia, 
tal como lo expuesto anteriormente la empresa no cuenta con registro de tiempos, 
por tal motivo se procedió a calcular la eficiencia y la eficacia diaria de los meses 







Tabla  21 Resultados de la variable independiente – Just in time 
 
Fuente: Elaboración Propia 
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Variable Dependiente - Productividad 
Eficiencia 
En la implementación del sistema modular se procedió a calcular la eficiencia diaria 
en los 3 meses antes (abril, mayo y junio) y los 3 meses después (julio, agosto y 






Tabla 22 Resultados de la eficiencia antes y después de la implementación del sistema modular 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Eficacia 
En la implementación del sistema modular se procedió a calcular la eficiencia diaria 
EC = 
Tiempo de Produccion util (𝑚𝑛.)
Tiempo total de produccion (𝑚𝑛.
  x 100 
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en los 3 meses antes (abril, mayo y junio) y los 3 meses después (Julio, agosto y 
















En la implementación del sistema modular se procedió a calcular la productividad 
diaria en los 3 meses antes (abril, mayo y junio) y los 3 meses después (julio, agosto 






Tabla 24 Productividad antes y después de la implementación 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 PRODUCTIVIDAD= 
Produccion realizada (𝑚𝑖𝑛.)
Tiempo invertido  (ℎ𝑟𝑠.)




2.7.5. Análisis de Costo Beneficio  
Para realizar el análisis sobre el costo beneficio que tendrá la implementación 
del sistema de producción modular en 1 línea de costura de la empresa 
Cititex, hemos presupuestado los costos que generan la implementación de 
dicho sistema, como podemos apreciar en el cuadro líneas abajo la 
implementación del sistema tiene un costo total de s/. 2991.  
Tabla  25 costo de implementación de un sistema de producción modular 
Fuente: Elaboración propia 
 
A continuación, detallaremos los ingresos obtenidos en los meses antes y 
después de la implementación del sistema de producción modular estos 
valores se dividirán entre  los costos de fabricación que se generaron en los 
meses antes y después de la implementación del sistema modular 











Después de analizar la tabla #26 podemos observar que los meses después de la 
implementación del sistema de producción modular  el costo beneficio se 






























3.1. Análisis Descriptivo  
 
A continuación, se muestra el análisis descriptivo de la variable dependiente y 




Para la serie de datos de la productividad antes y después de la aplicación se 
obtuvieron los siguientes resultados del análisis descriptivo.  
 
 
Tabla  2727 Resultados Descriptivos de la productividad antes de la implementación 
 
Descriptivo Productividad (Antes) 
 








95% de intervalo 








Media recortada al 5% 71,6736%  
Mediana 71,9679%  
Varianza 10,765  
Desviación estándar 3,28099%  
Mínimo 65,78%  
Máximo 75,29%  
Rango 9,51%  


















Tabla  2828 Resultados descriptivos de la productividad después de la implementación 
Descriptivo Productividad (Después) 
 
Después de la implementación del sistema de 
producción modular 
Estadístico Error estándar 
 PRODUCTIVIDAD Media 80,9588
% 
0,82818% 
95% de intervalo 
de confianza 





















Mínimo 76,56%  
Máximo 84,92%  
Rango 8,36%  
Fuente: SPSS v.23 
 
Interpretación (Antes): La productividad promedio en el pre prueba es de 
71.56%. Ello se encuentra en un intervalo de confianza de un límite superior de 
73.64% y límite inferior de 69.47%. La mediana el cual representa el análisis al 
50% de los datos es 71.67% y la desviación estándar es de 3.28%. Mientras el 
valor mínimo de la productividad es de 65.78% y el máximo es de 75.29%. 
Además, se obtiene un rango de 9.51%, el cual se obtuvo con las diferencias de 
los valores máximos y mínimos.  
 
Interpretación (Después): La productividad promedio en la pos prueba es de 
80.95%. Ello se encuentra en un intervalo de confianza de un límite superior de 
82.78% y límite inferior de 79.13%. La mediana el cual representa el análisis al 
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50% de los datos es 80.98% y la desviación estándar es de 2.86%. Mientras el 
valor mínimo de la productividad es de 76.56% y el máximo es de 84.92%. 
Además, se obtiene un rango de 8.36%, el cual se obtuvo con las diferencias de 
los valores máximos y mínimos. 
Dimensión: Eficiencia 
Tabla  29 Resultados Descriptivos de la Eficiencia antes de la implementación 
Descriptivo Eficiencia (Antes) 







95% de intervalo de 






















Mínimo 80,67%  
Máximo 86,23%  
Rango 5,56%  
 


























Tabla  30 Resultados Descriptivos de la Eficiencia después de la implementación 
Descriptivo Eficiencia (Después) 
 




EFICIENCIA Media 89,9012% 0,44592% 
95% de intervalo 








Media recortada al 5% 89,9142%  
Mediana 90,1150%  
Varianza 2,386  
Desviación estándar 1,54471%  
Mínimo 87,57%  
Máximo 92,00%  
Rango 4,43%  
 
Fuente: SPSS v.23 
 
Interpretación (Antes): la eficiencia promedio en el pre prueba es de 84.06%. 
Ello se encuentra en un intervalo de confianza de un límite superior de 85.31% y 
límite inferior de 82.06%. La mediana el cual representa el análisis al 50% de los 
datos es 84.3% y la desviación estándar es de 1.96%. Mientras el valor mínimo 
de la eficiencia es de 80.6% y el máximo es de 86.2%. Además, se obtiene un 
rango de 5.56%, el cual se obtuvo con las diferencias de los valores máximos y 
mínimos.  
Interpretación (Después): La eficiencia promedio en la pos prueba es de 
89.90%. Ello se encuentra en un intervalo de confianza de un límite superior de 
90.88% y límite inferior de 88.91%. La mediana el cual representa el análisis al 
50% de los datos es 89.91% y la desviación estándar es de 1.54%. Mientras el 
valor mínimo de la eficiencia es de 87.5% y el máximo es de 92.0%. Además, se 
obtiene un rango de 6.3%, el cual se obtuvo con las diferencias de los valores 
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Tabla  29 Resultados Descriptivos de la Eficacia antes de la implementación 























Fuente: SPSS v.23 
 
Tabla  3230 Resultados Descriptivos de la Eficacia después de la implementación 
Descriptivo Eficacia (Después) 
 




EFICACIA Media 90,0278% 0,48807% 
95% de intervalo de 








Media recortada al 5% 90,0698%  
Mediana 90,4000%  
Varianza 2,858  




EFICACIA Media 85,0798% 0,56779% 
95% de intervalo de 








Media recortada al 5% 85,1518%  
Mediana 85,4233%  
Varianza 3,869  
Desviación estándar 1,96689%  
Mínimo 81,55%  
Máximo 87,32%  




Desviación estándar 1,69071%  
Mínimo 87,00%  
Máximo 92,30%  
Rango 5,30%  
 
Fuente: SPSS v.23 
 
Interpretación (Antes): La pre eficacia promedio de la producción de prendas 
empacadas asciende 85.08%; mientras que la desviación estándar es 1.97%; lo 
cual nos indicada que existe poca variabilidad de la cantidad de producción diaria. 
Además, la eficacia máxima en el pre análisis asciende a 87.32% y la mínima es 
81.55%.  
 
Interpretación (Después): La eficacia promedio en la pos prueba es de 90.0%. 
Ello se encuentra en un intervalo de confianza de un límite superior de 91.10% y 
límite inferior de 88.95%. La mediana el cual representa el análisis al 50% de los 
datos es 90.06% y la desviación estándar es de 1.69071%. Mientras el valor mínimo 
de la eficacia es de 87% y el máximo es de 92.3%. Además, se obtiene un rango 
de 5.3%, el cual se obtuvo con las diferencias de los valores máximos y mínimos. 
3.2. Análisis Inferencial 
 
Dimensión: Productividad (Antes) 
Hg: La aplicación del Just time mejora la productividad de una línea de costura 
de la empresa Cititex, Lima-2017. 
H0: Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la productividad tienen un comportamiento no 
paramétrico 
H1: Si ρvalor > 0.05, los datos de la productividad tienen un comportamiento 
paramétrico 
 
Pruebas de normalidad de Productividad (Antes) con Shapiro Wilk 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
 PRODUCTIVIDAD ,182 12 ,200* ,908 12 ,198 




Interpretación: Como se están analizando un menor a 30 datos, se utilizará la 
prueba de Shapiro Wilk. Asimismo, como sig = 0.198 > 0.05 entonces se rechaza 
la hipótesis alternativa y se acepta la hipótesis nula. Es decir, los datos de la 
productividad tienen un comportamiento paramétrico. 
Dimensión: Productividad (Después) 
Hg: La aplicación del Just time mejora la productividad de una línea de costura de 
la empresa Cititex, Lima-2017. 
H0: Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la productividad tienen un comportamiento no 
paramétrico 
H1: Si ρvalor > 0.05, los datos de la productividad tienen un comportamiento 
paramétrico 
 
Pruebas de normalidad de Productividad (Después) con Shapiro Wilk 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
PRODUCTIVIDAD ,129 12 ,200* ,939 12 ,482 
 
Fuente: SPSS v.23 
 
Interpretación: Debido a que el análisis es menos a 30 datos, es recomendable 
usar la prueba Shapiro Wilk. Asimismo, como sig.= 0.482>0.05 entonces se 
rechaza la hipótesis alternativa y se acepta la hipótesis nula. En conclusión, los 
datos de la productividad tienen un comportamiento paramétrico. 
Dimensión: Eficiencia (Antes) 
 
Hg: La aplicación del Just time mejora la eficiencia de una línea de costura de la 
empresa Cititex, Lima-2017. 
H0: Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la eficiencia tienen un comportamiento no 
paramétrico 
H1: Si ρvalor > 0.05, los datos de la eficiencia tienen un comportamiento paramétrico 
 
Pruebas de normalidad de Eficiencia (Antes) con Shapiro Wilk 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
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EFICIENCIA ,215 12 ,131 ,896 12 ,140 
Fuente: SPSS v.23 
 
Interpretación: Como se están analizados menor a 30 datos, se utilizará la prueba 
de Shapiro Wilk. Asimismo, como sig = 0.140 > 0.05 entonces se rechaza la 
hipótesis alternativa y se acepta la hipótesis nula. Es decir, los datos de la eficiencia 
tienen un comportamiento paramétrico. 
 
Dimensión: Eficiencia (Después) 
 
Hg: La aplicación del Just time mejora la eficiencia de una línea de costura de la 
empresa Cititex, Lima-2017. 
H0: Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la eficiencia tienen un comportamiento no 
paramétrico 
H1: Si ρvalor > 0.05, los datos de la eficiencia tienen un comportamiento paramétrico 
 
Pruebas de normalidad de Eficiencia (Después) con Shapiro Wilk 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
 EFICIENCIA ,133 12 ,200* ,936 12 ,448 
Fuente: SPSS v.23 
 
Interpretación: Como se están analizados menor a 30 datos, se utilizará la prueba 
de Shapiro Wilk. Asimismo, como sig = 0,448 > 0.05 entonces se rechaza la 
hipótesis alternativa y se acepta la hipótesis nula. Es decir, los datos de la eficiencia 
tienen un comportamiento paramétrico. 
Dimensión:  Eficacia (Antes) 
 
Hg: La aplicación del Just time mejora la eficacia de una línea de costura de la 
empresa Cititex, Lima-2017. 
H0: Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la eficacia tienen un comportamiento no paramétrico 
H1: Si ρvalor > 0.05, los datos de la eficacia tienen un comportamiento paramétrico 
Pruebas de normalidad de Eficacia (Antes) con Shapiro Wilk 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
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 EFICACIA ,200 12 ,198 ,899 12 ,154 
Fuente: SPSS v.23 
 
Interpretación: Como se están analizados menor a 30 datos, se utilizará la prueba 
de Shapiro Wilk. Asimismo, como sig = 0.154 > 0.05 entonces se rechaza la 
hipótesis alternativa y se acepta la hipótesis nula. Es decir, los datos de la eficacia 
tienen un comportamiento paramétrico. 
Dimensión: Eficacia (Después) 
 
Hg: La aplicación del Just time mejora la eficacia de una línea de costura de la 
empresa Cititex, Lima-2017. 
H0: Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la eficacia tienen un comportamiento no 
paramétrico 
H1: Si ρvalor > 0.05, los datos de la eficacia tienen un comportamiento 
paramétrico 
 
Pruebas de normalidad de Eficacia (Después) con Shapiro Wilk 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
 EFICACIA ,176 12 ,200* ,936 12 ,446 
Fuente: SPSS v.23 
 
Interpretación: Como se están analizados menor a 30 datos, se utilizará la prueba 
de Shapiro Wilk. Asimismo, como sig = 0.446 > 0.05 entonces se rechaza la 
hipótesis alterna y se acepta la hipótesis nula. Es decir, los datos de la eficacia 










































 De acuerdo con los resultados encontrados en los trabajos previos de la 
presente investigación y comparándolos con los resultados obtenidos en otras 
investigaciones se señala que: 
Los resultados en el trabajo previo desarrollado por Christian Herrera (Ver pág. 27) 
quien en su investigación “Propuesta para el mejoramiento de los procesos de 
producción en una empresa de corte y confección.” Logra un incremento del 13% 
en la productividad porcentaje que coincide con el incremento de la productividad 
en la presente investigación, el incremento de la productividad se logró con la 
automatización de procesos, generando la eliminación de mermas, eliminación de 
movimientos innecesarios. Con esto se logró mejorar los tiempos de la producción, 
logrando cumplir con las cantidades necesarias de los pedidos y con la calidad 
deseada. La presente investigación difiere a la de Christian Herrera solo en el uso 
de Just in time para conseguir la estandarización de tiempos y la reducción de 
movimientos como reprocesos innecesarios, los cuales solo demoran la entrega de 
los pedidos y afectan en manera a la calidad del producto y servicio de la empresa. 
 La aplicación de Just in time busca eliminar las demoras dentro de un proceso, 
para que este se desarrolle de una manera fluida sin paros en la producción, 
cumpliendo eficientemente con los pedidos de los clientes. 
Agregando a lo anterior Miguel Palomino en su tesis “Aplicación de herramientas 
de Lean Manufacturing en las líneas de envasado de una planta envasadora de 
lubricantes” concluye en que el uso del JIT es muy eficaz en la reducción de los 
tiempos de paradas por causa de traslados, mala planificación del uso de materia 
prima en producción y ciertas actividades del proceso. Así también que los gastos 
de su aplicación son justificables con los resultados obtenidos en la empresa. Los 
resultados obtenidos en la presente investigación concuerdan con los de la tesis de 
Palomino ya que se logra reducir los tiempos improductivos en el área de costura, 
mejorando la actividad productiva en un 15% y logrando una estandarización de los 
tiempos para reducir los tiempos de entrega 
Se confirmó que la aplicación del Just in Time logra incrementar tanto la eficacia y 
eficiencia del proceso en el área de costura, con lo cual se visualiza un aumento en 
la productividad. El cual es una de las herramientas de Lean Manufacturing. 
Para reforzar la idea previa, Alexander Mateus en su tesis “Mejoramiento de la 
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productividad de la hilatura del algodón y su proyección en el sector textil, desde el 
enfoque de la producción más limpia y el LCA.” Menciona que el uso de 
herramientas en cualquier tipo de industria, pueden ser muy útiles en la mejora de 
la productividad, herramientas como la producción más limpia, el análisis de ciclo, 
la herramienta de control de seis sigmas y el LCA de vida para la mejora de la 
eficacia y eficiencia de la producción, proponiendo nuevos usos para los 
desperdicios de algodón de la industria textil, minimizando el impacto ambiental. 
Los resultados están de acuerdo con lo que dice Mateus, ya que la propuesta JIT 
es una herramienta para mejorar la productividad y ha sido muy eficaz según el 
índice de aumento logrado, por lo que se confirma que estas herramientas si logran 

























































De los resultados obtenidos en capítulos anteriores, se desarrollan las siguientes 
conclusiones: 
 
 Se determinó que la aplicación de la metodología Just in Time mejora la 
productividad en el proceso de fabricación de T-shirts en el área de costura 
de la empresa Cititex mejoro en un 13% luego de la implementación del 
sistema modular. 
 
 La aplicación de Just in Time tuvo un impacto positivo en la eficiencia en el 
proceso de fabricación de T-shirts en el área de costura de la empresa 
Cititex, para evaluar los resultados de la eficiencia se recolecto los datos de 
tiempo de producción útil y tiempo de producción total. Con los cuales se 
pudo realizar tanto el pre test como el post test. Pasando de un 84.06% a un 
89.9% la eficiencia y obteniendo un incremento del 7% en la eficiencia. 
 
 Los resultados mostraron también un aumento en la eficacia, para este 
análisis la recolección de datos fue de la siguiente manera: se tomaron 
muestras de las unidades producidas como de las unidades esperadas. Las 
demoras en la fabricación de T-shirts han mantenido una baja eficacia de la 
producción, esto se debía a que no existía un tiempo determinado para 
cumplir una cierta cantidad de productos, así también no se contaba con 
grupos de personas estructurados para realizar una actividad. Pero luego de 
la aplicación de Just in time, se logró aumentar la eficacia en 5.8% pasando 


































Teniendo en cuenta los resultados obtenidos en el estudio de Just in time para 
mejorar la productividad en el proceso de fabricación de T-shirts en el área de 
costura de la empresa CITITEX, se plantean las siguientes recomendaciones que 
a continuación se mencionan: 
 Promover el compromiso a todos los colaboradores de la empresa, debido a 
que la propuesta de Just in time es un proceso continuo que se debe 
conservar a través del tiempo para consolidar los resultados obtenidos sigan 
generando mayores beneficios económicos en la empresa y los 
colaboradores. 
 Seleccionar a una persona encargada del control de los cambios realizados 
con el fin de que se mantenga un seguimiento oportuno de los procesos para 
detectar algunas posibles oportunidades de mejorar los cambios realizados, 
así también para detectar si se están realizando correctamente las mejoras. 
 Motivar a los colaboradores continuamente sobre la importancia de mejorar 
los tiempos de fabricación de los T-shirts en la empresa, haciendo uso de 
algunas recompensas monetarias por su compromiso en la mejora continua 
del proceso de fabricación. 
 Capacitar a los colaboradores en nuevas técnicas de trabajo, así como el 
uso correcto de máquinas y herramientas para reducir el tiempo de sus 
actividades, mejorando su experiencia laboral y aumentando la 
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